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A. Allah SWT tidak membebani seseorang melainkan sesuai dengan 
kesanggupannya. 
( Q.S. Al-Baqarah : 286 ) 
B. Sesungguhnya Allah tidak akan mengubah keadaan suatu kaum sehingga 
mereka mengubah keadaan pada diri mereka sendiri. 
 ( Q.S. Ar-Ra’ad : 11 ) 
C. Sesungguhnya sesudah kesulitan itu kemudahan 
( Q.S. Al-Insyirah : 6 ) 
D. Sabar memiliki dua sisi, sisi yang satu adalah sabar, sisi yang lain adalah 
bersyukur kepada Allah SWT. 
( Ibnu Mas’ud ) 
E. Keberhasilan adalah kemampuan untuk melewati dan mengatasi dari satu 
kegagalan ke kegagalan berikutnya tanpa kehilangan semangat. 
( Winston Chucill ) 
F. Berusahalah untuk tidak menjadi manusia yang berhasil tapi berusahalah 
menjadi manusia yang berguna. 
( Einstein ) 
G. Science without religion is blind, religion without science is lame. 
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Friction Stir Welding (FSW) adalah proses pengelasan memanfaatkan panas 
akibat putaran dari tool yang bergesekan dengan logam induk di bawah tekanan 
aksial yang besar pada daerah pengelasan. Penelitian ini bertujuan untuk 
mengetahui pengaruh variasi feed rate terhadap sifat mekanik dan struktur mikro 
pada sambungan logam tak sejenis antara Aluminium AA2024 dan Baja Karbon 
SS400 dengan ketebalan 3mm. 
 Proses FSW menggunakan mesin milling dengan jenis sambungan las butt 
joint. Kecepatan putaran konstan tool sebesar 1500 rpm. Sudut kemiringan tool 
adalah 3o. Variasi parameter feed rate adalah 30 mm/menit, 40 mm/menit, dan 50 
mm/menit. Pengujian spesimen lasan meliputi, uji tarik, uji kekerasan makro, dan 
uji struktur  mikro. 
Hasil penelitian menunjukkan pada feed rate 30 mm/menit memiliki kekuatan 
tarik tertinggi yaitu sebesar 18,6 Mpa yang dipengaruhi oleh temperatur yang 
dihasilkannya. Nilai kekerasan weld nugget dipengaruhi oleh senyawa Intermetallic 
FexAly dan nilai kekerasan tertingginya sebesar 208,021 HVN pada feed rate 30 
mm/menit. Struktur mikro pada daerah HAZ mengalami grain growth akibat 
temperatur yang diterima, sedangkan pada weld nugget menunjukkan tampilan 
struktur mikro yang rapat. 
 











 Friction Stir Welding (FSW) is the welding process uses heat due to 
rotation of the tool which rubs against the base metal under large axial pressure at 
the welding area. The aim of  research is to find out the effect variation of feed rate 
on mechanical characteristic and micro structure on dissimilar metals joint 
between AA2024 Aluminium and SS400 Carbon Steel with 3mm thickness. 
 The welding process uses a milling machine with a butt joint connection 
type. The constant speed of rotation tool  is 1500 rpm. The tilt angle tool is 30. 
variations of  feed rate parameters are 30 mm/min, 40 mm/min, and 50 mm/min. 
The welded spesiment tests include tensile test, macro hardness test, and micro 
structure test. 
 The results showed that the feed rate 30 mm / min has the highest tensile 
strength of 18.6 Mpa that is influenced by the temperature produced by feed rate. 
The hardness value weld nugget is influenced by the  Intermetallic compound FexAly 
and the highest hardness value in the weld nugget is 208.021 HVN in feed rate 
30mm/min. The micro structure in the HAZ area is grain growth due to the received 
temperature, while on the weld nugget shows a tight micro structure picture. 
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